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Gerinda merupakan sebuah alat yang digunakan untuk proses 
pemotongan benda kerja secara abrasive melalui gesekan antara material 
abrasive dengan benda kerja. Selain untuk memotong benda kerja sesuai 
ukuran, proses penggerindaan ini juga untuk finishing (memperhalus dan 
membuat ukuran yang akurat pada permukaan benda kerja). Menggerinda 
dapat pula bertujuan untuk mengasah benda kerja seperti pisau dan 
pahat, serta juga untuk membentuk benda kerja seperti merapikan hasil 
pemotongan, merapikan hasil las, membentuk lengkunan pada benda 
kerja yang bersudut, menyiapkan permukaan benda kerja untuk dilas. 
Gerinda terutama dirancang untuk menyelesaikan benda kerja yang 
permukaanya silindris, datar atau penyelesaian permukaan dalam. Dalam 
penelitian ini pembuatan batu gerinda dengan variasi perekat jenis resin 
epoxy dan resin phenolic dibandingkan dengan batu gerinda yang telah 
ada dipasaran merk lippro bertujuan untuk mengetahui kualitas kerja batu 
gerinda. 
Proses pembuatan batu gerinda diawali dengan persiapan bahan 
yang akan digunakan yaitu resin epoxy, resin phenolic, terak besi cor 
mesh 12 dan mesh 40, serta serat fiberglass. Setelah itu mencampur 
bahan batu gerinda sesuai komposisi yang telah ditentukan. Selanjutnya 
dikompaksi dengan mesin press dengan gaya 3 ton selama 1 jam. 
Kemudian disintering dengan suhu 140ºC selama 1 jam. Pengujian 
spesimen yang dilakukan adalah uji keausan dengan standard ASTM D-
3702, uji impak dengan standard ASTM E-23. 
Dari hasil penelitian menunjukan bahwa nilai impak dan nilai 
keausan dari batu gerinda berperekat epoxy berbanding terbalik dengan 
batu gerinda berperekat phenolic. Batu gerinda dengan perekat epoxy 
memiliki tingkat keausan yang baik namun nilai impaknya rendah. 
Sedangkan batu gerinda dengan perekat phenolic memiliki nilai impak 
yang baik namun tingkat keausannya tinggi. Sementara batu gerinda 
pabrikan merk Lippro memiliki tingkat keausan dan nilai impak yang lebih 
baik dibanding dengan batu gerinda spesimen hasil rancangan sendiri. 
 
 




1. LATAR BELAKANG 
Gerinda merupakan sebuah alat yang digunakan untuk proses 
pemotongan benda kerja secara abrasive melalui gesekan antara 
material abrasive dengan benda kerja. Gerinda merupakan alat 
yang berfungsi menggerinda benda kerja. Menggerinda bertujuan 
untuk memotong benda kerja sesuai ukuran dan proses 
penggerindaan ini juga untuk proses finishing (memperhalus dan 
membuat ukuran yang akurat pada permukaan benda kerja). 
Menggerinda dapat pula bertujuan untuk mengasah benda kerja 
seperti pisau dan pahat, serta juga untuk membentuk benda kerja 
seperti merapikan hasil pemotongan, merapikan hasil las, 
membentuk lengkunan pada benda kerja yang bersudut, 
menyiapkan permukaan benda kerja untuk dilas. Dengan beragam 
manfaat dan fungsi dari gerinda tersebut maka diperlukan 
pengembangan batu gerinda untuk menunjang pertumbuhan 
teknologi di bidang industri. 
Sebuah metode baru untuk menggembangkan roda gerinda, 
yaitu dengan menggunakan sinar ultraviolet untuk mengeringkan 
resin yang telah dicampurkan dengan butiran asah. Hal ini 
diharapkan supaya butiran asah dapat bercampur secara merata 
dengan resin dan juga dimungkinkan untuk memproduksi roda 
gerinda dengan bentuk komplek (Tanaka dan Isono, 2001). 
Studi yang membandingkan antara roda gerinda dengan 
bahan perekat resin dan roda gerinda berpelapis elektrik dengan 
bahan pelapis berlian, dilakukan untuk mengevaluasi perbedaan 
jenis bahan ikatan terhadap kinerja roda gerinda (Anand Ronald, 
Vijayaraghavan, dan Krishnamurthy, 2008). 
Dalam penelitian menggunakan gerinda rancangan sendiri 
bertujuan untuk mengetahui laju keausan dari penggunaan variasi 
ukuran fiberglass 5 mm tunggal, 10 mm tunggal dan 5 mm ganda 
dari batu gerinda dengan jenis perekat resin ripoxy (Taufiq Nugroho, 
2010). 
Dengan adanya problem yang terjadi, maka penulis akan 
membuat batu gerinda dengan menggunakan variasi perekat jenis 
resin epoxy dan resin phenolic untuk mengetahui pengaruhnya 





2. TUJUAN PENELITIAN 
Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, maka 
penelitian ini bertujuan untuk : 
1. Mengetahui pengaruh penggunaan perekat epoxy dan perekat 
phenolic terhadap kekuatan impak dan keausan batu gerinda. 
2. Mengetahui kualitas kerja batu gerinda yang dirancang sendiri 
dengan batu gerinda merk Lippro yang sudah ada dipasaran. 
 
B. KAJIAN PUSTAKA DAN DASAR TEORI 
1. KAJIAN PUSTAKA 
Tanaka dan Isono (2001) menyampaikan tentang sebuah 
metode baru untuk menggembangkan roda gerinda, yaitu dengan 
menggunakan sinar ultraviolet untuk mengeringkan resin yang telah 
dicampurkan dengan butiran asah. Hal ini diharapkan supaya 
butiran asah dapat bercampur secara merata dengan resin dan 
juga dimungkinkan untuk memproduksi roda gerinda dengan 
bentuk komplek. Metode ini menggunakan resin yang disebut 
Aronix M series (Kimia Toa-Gousei) dan hardener Irgacure 651 
(Jepang Chibagaigy). Berdasarkan hasil analisis dapat diketahui 
bahwa proses pengeringan resin dengan sinar ultraviolet hanya 
memerlukan waktu 5-10 detik untuk membuat area kecil dari 
permukaan roda gerinda. Dengan pemilihan resin yang tepat akan 
didapatkan roda gerinda yang keras, kuat, dan juga elastis. Hal ini 
memungkinkan untuk memproduksi roda gerinda yang memiliki 
ikatan butiran asah yang kuat dan distribusinya dapat merata. 
Anand Ronald, Vijayaraghavan, dan Krishnamurthy (2008) 
menyampaikan tentang studi pengaruh material bahan pengikat 
roda gerinda pada saat proses penggerindaan. Sebuah studi yang 
membandingkan antara roda gerinda dengan bahan perekat resin 
dan roda gerinda berpelapis elektrik dengan bahan pelapis berlian, 
dilakukan untuk mengevaluasi perbedaan jenis bahan ikatan 
terhadap kinerja roda gerinda. Dan dari hasil pengujian didapatkan 
bahwa roda gerinda dengan dilapisi berlian menunjukan bahwa 
memiliki kekuatan yang lebih tinggi dan suhu penggerindaan yang 
relatif rendah jika dibandingkan roda gerinda dengan bahan perekat 
resin. Namun jika dilihat dari kinerja penggeridaannya, roda gerinda 
dengan perekat resin memiliki hasil yang lebih baik. Penggerindaan 
dengan roda gerinda berperekat resin menghasilkan permukaan 
 
 
hasil akhir yang lebih halus pada benda kerja dibanding dengan 
roda gerinda berpelapis berlian. 
Taufiq Nugroho (2010) menyatakan tentang pengaruh variasi 
ukuran fiberglass 5 mm tunggal, 10 mm tunggal dan 5 mm ganda 
dengan penggunaan resin ripoxy pada proses pembuatan batu 
gerinda 4 inch terhadap pengujian keausan. Dari hasil pengujian 
keausan menunjukan batu gerinda dengan ukuran variasi fiberglass 
5 mm tunggal memiliki nilai keausan 0.03 gr/mnt. Fiberglass 
dengan variasi 10 mm tunggal memiliki tingkat keausan lebih tinggi 
yaitu 0.05 gr/mnt. Dan fiberglass variasi 5 mm ganda memiliki nilai 
keausan 0.03 gr/mnt. 
 
2. LANDASAN TEORI 
a. Gerinda 
Gerinda merupakan sebuah alat yang digunakan untuk 
proses penghilangan material dengan pengikisan (material 
removal). Proses ini terjadi diakibatkan oleh terkikisnya material 
oleh butiran asah yang berbentuk iregular yang ujungnya tajam 
dan berfungsi sebagai bagian yang akan mengikis material. 
Prinsip kerja mesin gerinda adalah batu gerinda berputar 
bersentuhan dengan benda kerja sehingga terjadi pengikisan, 
penajaman, pengasahan, atau pemotongan. Pada pemutaran 
roda gerinda dengan kecepatan tinggi dan diberi gaya 
penekanan yang akan membuat batu gerinda mempunyai 




Kata komposit (composite) merupakan kata sifat yang 
berarti susunan atau gabungan. Composite ini berasal dari kata 
kerja to composite yang berarti menyusun atau menggabung. 
Jadi definisi komposit dalam lingkup ilmu material adalah 
gabungan dua buah material atau lebih yang digabung pada 
skala makroskopis untuk membentuk material baru yang lebih 
bermanfaat, ini berbeda dengan alloy (paduan) yang digabung 
secara mikroskopis. Pada material komposit sifat unsur 
pendukungnya masih terlihat dengan jelas, sedangkan pada 
alloy (paduan) sudah tidak kelihatan lagi unsur-unsur 
pendukungnya (Gibson, R.F, 1994). 
 
 
c. Metalurgi Serbuk 
Metalurgi serbuk adalah suatu kegiatan yang mencakup 
pembuatan benda komersil dari serbuk logam melalui 
penekanan. Proses ini dapat disertai pemanasan akan tetapi 
suhu harus berada di bawah titik lebur serbuk. Pemanasan 
salama proses penekanan atau sesudah penekanan yang 
dikenal dengan istilah sintering menghasilkan pengikatan 
partikel halus. Dengan demikian kekuatan dan sifat-sifat fisis 
lainnya meningkat. Produk dari metalurgi serbuk dapat terdiri 
dari produk campuran serbuk berbagai logam atau dapat pula 
terdiri dari campuran bahan bukan logam untuk meningkatkan 
ikatan partikel dan mutu benda jadi secara keseluruhan 
(Amstead, 1992). 
 
d. Proses Kompaksi 
Proses kompaksi adalah proses pemampatan serbuk 
sehingga serbuk akan saling melekat dan rongga udara antar 
partikel akan terdorong keluar. Semakin besar tekanan 
kompaksi jumlah udara (porositas) diantara partikel akan 
semakin sedikit, namun porositas tidak mungkin mencapai nilai 
nol. Hasil kompaksi biasanya disebut Green Body (German, 
1984). Proses ini membutuhkan alat mekanik berupa alat press 
untuk memadatkan serbuk logam maupun non logam sesuai 
dengan bentuk dies atau cetakan, sehingga didapat hasil akhir 
sesuai dengan yang diinginkan. 
 
e.  Sintering 
Sintering adalah pengikatan bersama antar partikel pada 
temperatur tinggi. Pada proses sintering benda padat terjadi 
karena terbentuk ikatan-ikatan. Panas menyebabkan 
bersatunya partikel dan efektivitas reaksi tegangan permukaan 
meningkat. Dengan perkataan lain, proses sintering 
menyebabkan bersatunya partikel sedemikian rupa sehingga 
kepadatan bertambah. Saat sintering spesimen akan menyusut 
yang akan menaikan densitas, namun untuk mendapatkan hasil 
yang baik perlu mengatur suhu dan waktu sintering sehingga 
setiap tahap yang ada dalam sintering dapat dilalui dengan 





f.   Pengujian Keausan 
Aus dapat didefinisikan sebagai terlepasnya suatu material 
dari permukaan padat akibat interaksi mekanis. Keausan terjadi bila 
permukaan dari dua komponen saling bersinggungan dan bergerak 
satu terhadap yang lain (Yuwono, 2009). Pengujian keausan 
dilakukan untuk mengetahui laju keausan dari spesimen. Keausan 
terjadi apabila dua buah benda saling bergesekan dan saling 
menekan. Tekanan merupakan salah satu faktor yang 
mempengaruhi tingkat keausan. Semakin besar tekanan pada 
permukaan kontak benda, maka material akan cepat aus. 
Pengukuran nilai kekerasan suatu material diberikan dengan 
rumus :   
  ∆m = w0- w1 (gram) 




Dimana :  
 T    = Lama pengujian keausan (60 menit) 
 w0  = Berat awal spesimen sebelum diuji (gram) 
 w1   = Berat sesudah pengujian (gram) 
 ∆m = Keausan/ selisih berat (gram) 
 
g.   Pengujian Impak 
Pengujian impak bertujuan untuk mengukur berapa energi 
yang dapat diserap suatu material sampai material tersebut patah. 
Pengujian impak merupakan respon terhadap beban kejut atau 
beban tiba-tiba. Dari pengujian ini dapat diketahui sifat 
ketangguhan suatu material baik dalam wujud liat/ ulet, maupun 
getas. Dengan catatan bahwa apabila nilai atau harga impak 
semakin tinggi maka material tersebut memiliki keuletan yang tinggi 
(Wuryanto, 2010). 
Harga impak suatu material dengan metode charpy dapat 
diperoleh dari persamaan: 






I = Nilai impak (joule/mm2) 
K = Energi impak yang terserap (joule) 




C. METODOLOGI PENELITIAN 
Kegiatan penelitian ini dilaksanakan sesuai dengan diagram alir 
pada gambar di bawah ini. 
 





D. ANALISA DATA DAN PEMBAHASAN 
1.  Hasil Pengujian Keausan 
 
Gambar 2. Histogram perbandingan hasil pengujian keuasan. 
 
Berdasarkan pada histogram diatas dapat dilihat bahwa nilai 
keausan rata-rata dari batu gerinda pabrikan merk Lippro memiliki 
nilai yang paling rendah yaitu sebesar 0.0031 gr/mnt. Sedangkan 
batu gerinda hasil rancangan sendiri dengan perekat epoxy 
memiliki nilai yang lebih tinggi yaitu 0.0119 gr/mnt dibandingkan 
dengan batu gerinda pabrikan. Namun batu gerinda hasil 
rancangan sendiri dengan perekat phenolic memiliki nilai keausan 
rata-rata yang paling tinggi karena nilai keausannya mencapai 
0.0395 gr/mnt. Hal itu dikarenakan kerusakan yang terjadi pada 
gerinda tersebut adalah pada perekatnya atau bond breakage. Jadi 
pada saat pengujian, ikatan perekat terlepas dari batu gerinda 
spesimen berserta batu asahnya. Sementara pada batu gerinda 
dengan perekat epoxy kerusakan terjadi pada ikatan antara perekat 
dan batu asahnya atau grain break-out. Itu dapat terjadi karena 
ikatan antara perekat dan batu asah kurang merekat kuat sehingga 
saat pengujian keausan ikatan rusak dan batu asah terlepas dari 
batu gerinda. Sedangkan pada batu gerinda pabrikan merk Lippro 
kerusakan terjadi pada batu asahnya saja atau grain breakage. 
Jadi pada saat pengujian batu asah susut karena gesekan. Hal ini 
yang menyebabkan kenapa gerinda pabrikan memiliki tingkat 
keausan paling rendah. 



















































Gambar 4. Foto makro batu gerinda berperekat epoxy setelah 
dilakukan penguujian keausan 
 
 
Gambar 5. Foto makro batu gerinda berperekat phenolic setelah 
dilakukan penguujian keausan 
 
 
2.  Hasil Pengujian Impak 
 
Gambar 6. Histogram perbandingan hasil pengujian impak. 
Berdasarkan histogram diatas dapat dilihat bahwa nilai 
impak rata-rata dari batu gerinda pabrikan merk Lippro memiliki 
nilai yang paling tinggi yaitu sebesar  0.0342 joule/mm2. Sedangkan 
batu gerinda hasil rancangan sendiri dengan menggunakan perekat 
phenolic memiliki nilai yang lebih rendah yaitu 0.0172 joule/mm2 
dibandingkan dengan batu gerinda pabrikan. Namun jika 
dibandingkan dengan dua batu gerinda sebelumnya, batu gerinda 
hasil rancangan sendiri dengan menggunakan perekat epoxy yang 
memiliki nilai impak rata-rata yang paling rendah karena nilai 
impaknya hanya 0.0125 joule/mm2. Dari data tersebut dapat 
diketahui bahwa batu gerinda pabrikan memiliki nilai impak yang 
baik, ini dikerenakan kerusakan patahan terjadi pada batu asahnya 
atau grain breakage. Sementara pada batu gerinda rancangan 
sendiri dengan variasi perekat phenolic maupun epoxy kerusakan 
patahan terjadi pada perekatnya atau bond breakage. Hal ini yang 
menyebabkan batu gerinda rancangan sendiri memiliki nilai impak 
lebih rendah. 
Berikut hasil foto makro dari semua jenis batu gerinda 
















































Gambar 8. Foto makro batu gerinda berperekat epoxy setelah 
dilakukan penguujian impak 
 
 
Gambar 9. Foto makro batu gerinda berperekat phenolic setelah 





Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, maka hasil yang 
diperoleh dapat disimpulkan sebagai berikut: 
1. Nilai impak dan nilai keausan dari batu gerinda berperekat epoxy 
berbanding terbalik dengan batu gerinda berperekat phenolic. Batu 
gerinda dengan perekat epoxy memiliki tingkat keausan yang baik 
yaitu dengan nilai keausan rata-rata 0.0119 gr/mnt namun nilai 
impak rata-ratanya rendah yang hanya 0.0125 joule/mm2. 
Sedangkan batu gerinda dengan perekat phenolic memiliki nilai 
impak rata-rata yang lebih baik yaitu 0.0172 joule/mm2 namun 
tingkat keausannya tinggi yaitu dengan nilai keausan rata-rata 
0.0395 gr/mnt. 
2. Dari hasil pengujian impak dan keausan diketahui bahwa  batu 
gerinda pabrikan merk Lippro memiliki tingkat keausan dan nilai 
impak yang lebih baik dibanding dengan batu gerinda spesimen 
hasil rancangan sendiri, yaitu dengan nilai keausan rata-rata 
0.0031 gr/mnt dan nilai impak rata-rata 0.0342 joule/mm2. 
 
SARAN 
Saran-saran dalam melakukan penelitian ini adalah sebagai 
berikut: 
1. Pelajari referensi, jurnal atau pedoman dalam pembuatan batu 
gerinda dan standart-standart pengujian batu gerinda sehingga 
akan didapatkan hasil yang baik dan kualitas batu gerinda yang 
tidak terlampau jauh dengan batu gerinda pabrikan. 
2. Pastikan alat-alat yang akan digunakan dalam kondisi baik dan 
sudah terkalibrasi supaya hasil yang diperoleh lebih maksimal 
dan akurat sesuai dengan yang diinginkan. 
3. Pemilihan bahan perekat untuk pembuatan batu gerinda sangat 
berpengaruh terhadap hasil pengujian, sehingga diharapkan 
untuk menggunakan perekat dengan kualitas yang baik untuk 
mendapatkan hasilyang baik juga. 
4. Ketika proses pencampuran bahan diharapkan semua bahan 
tercampur dengan rata, karena hal tersebut dapat mempengaruhi 
hasil akhir dari batu gerinda. 
5. Selalu perhatikan keselamatan dan keamanan kerja selama 
melakukan penelitian, karena pada saat penelitian banyak 
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